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Abstract of DE 3244994 (A1) 

The production of hollow articles from two sheets of 
thermoplastic material has until now entailed quite 
considerable expenditure on machinery, irrespective 
of which process is used. According to the novel 
process and using the novel apparatus, all that is 
required is a tentering frame for the two sheets of 
thermoplastic material to be laid in as well as 
heating shields arranged above and below this 
tentering frame and a moulding tool, designed as 
corresponding half-shell moulds, with vacuum 
chambers which are able to change position in 
relation to each other, there being provided 
however, in particular in the tentering frame, an air 
blowing-in nozzle, in order to support the moulding 
operation by compressed air from inside.; Once the 
moulding operation has been completed, the 
borders to be welded together of the deformed 
sheets are simply sheared off by increasing the 
clamping force of the two half-shell moulds. In this 
way, in the opinion of the inventor, a minimum of 
expenditure on machinery is ensured at the same 
time as complete and reliable serviceability. 
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Die Herstellung von Hohlkorpern aus zwei Platten thermo- 
plastischen Kunststoffes ist bisher mit ganz erheblichem 
maschinellen Aufwand verbunden, gleichgultig welches 
Verfahren angewendet wird. Nach dem neuen Verfahren 
und unter Einsatz der neuen Vorrichtung genugt ein Spann- 
rahmen fur die zwei einzulegenden thermoplastischen 
Kunststoff platten undoberhalb und unterhalb dieses Spann- 
rahmens angeordneten Heizschirmen und als entsprechen- 
de Halbschalenformen ausgebtldetem Formwerkzeug mit 
Vakuumkammern, die relativ zueinander ortsverSnderlich 
sind, wobei aber vor allem im Spannrahmen eine Luftein- 
blasduse vorgesehen ist, um den Formvorgang durch Druck- 
luft von innen unterstutzen zu konnen. Nach vollendetem 
Formvorgang warden die zusammenzuschwei&enden Ran- 
der der verformten Platten durch Erhohung der Schlie&kraft 
der beiden Halbschalenformen einfach abgeschert. Damit 
ist nach Auffassung des Erfinders ein Minimum an maschi- 
nellem Aufwand bei voder und sicherer Funktionsfahigkert 
sichergestellt. 




ORIGINAL INSPECTED 



BUNDESDRUCKERE1 04.84 408 023/276 7/60 



4 * r » * * 

• • « * o * • % * 

• • • * r> - * 



3244994 



DIPL.-TNG. W. GOLLWITZER • HIPL.-JNG . F. W. MOLL 

6740 LAKDAC/PFAW • LANGSTKA89E 5 

POSTFACH 2080 • TELKFOS 06341 /20035, B70O0 • TELEX 04 53333 
POSTSCBECK LrDWIOSBAFEN 27 682-616 • DEUTSCHE BANK LANDAT 02 1S4O0 [BLZ S467009S) 

3. Dezember 1982 

S 



Hans Samel, Maschinenbau , Frankenthal 
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1 . A Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern aus 
zwei Platten thermoplastischen Kunststof fes , dadurch gekenn- 
zeichnet, daB diese in einem ringsum abdichtenden Spannrahroen 
eingespannt und von oben und unten beheizt werden, wobei zwi- 
schen die beiden Platten zur Bildung leichter entgegenge- 
setzter Abwolbungen der Platten wahrend des_ Erwarmungspro- 
zesses Luft eingeblasen wird, weiterhin nach Erreichen der 
Form- und SchweiB tempera tur die beiden Heizschirme aus dem 
Bereich der Platten entfernt und diese zwei Halbschalenf or- 
men zugefuhrt werden, die von oben und unten zusammengef ah- 
ren werden, wobei die Formung der Platten durch Vakuum, durch 
Druckluft, Oder durch" Vakuum von auBen und Druckluft von 
innen kombiniert, erfolgen kann und schlieBlich die zusam- 
menzuschweiBenden Rander der Platten durch Erhohung der 
SchlieBkraft der beiden Halbschalenf ormen abgeschert werden. 



2.) Verfahren nach Anspruch 1 zur Ausbildung 
eines von zwei Halbschalen gebildeten, mit einem aufge- 
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schaumten Kern zu fullenden Hohlraumes, dadurch gekeriri- 
zeichnet, daB nach Ausbildung der Hohlkorper, solange die- 
se sich noch zwischen den Halbschalenf ormen befinden, der 
auf zuschaumende Kunststoff durch nachtraglich in die Hohl- 
korperwandung eingebrachte Off nungen eingefiihrt wird und die 
Entliiftung iiber ebensolche Off nungen erfolgt. 

3 . ) Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verf ahrens 
nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeichnet , daB sie aus 
einem Spannrahmen fur zwei in diesen einzulegende Platten 
sowie zwei oberhalb und unterhalb des Spannrahmens ange- 
ordneten Heizschirmen und einem aus zwei Halbschalenf ormen 
bestehendem Formwerkzeug mit Vakuumkammern besteht, wobei 
der Spannrahmen einerseits und die Heizschirme und Halb- 
schalenf ormen andererseits relativ zueinander ortsveran- 
derlich sind und eine Luf teinblasdiise im. Spannrahmen vor- 
gesehen ist. 

4 . ) Vorrichtung nach Anspruch 3 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB am Austrittsende der Luf teinblasdiise 
ein Ventil vorgesehen ist. 

5 . ) Vorrichtung nach Anspruch 3 und 4 , dadurch 
gekennzeichnet, daB die Luf teinblasdiise als Rohrchen in ei- 
nem Rahmen zwischen stuck angeordnet ist, das einerseits plan 
dem einen Rahmen folgt und andererseits- nach beiden Seiten 
flach ausschwingend, einer entsprechenden Ausnehmung im 
gegeniiberliegenden Rahmen angepaBt ist. 

6 • ) Vorrichtung nach Anspriiche 3 bis 5 , dadurch 
gekennzeichnet, daB in den Halbschalenf ormen Zuf iihrungsof f - 
nungen fur auf zuschaumenden Kunststoff und Entliif tungsof f - 
nungen vorgesehen sind. 
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7. ) Vorrichtung nach den Anspriichen 3 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Luf teinblasduse mit einem 
Spiritzkopf zur Einfuhrung des auf zuschaumenden Kunststoffes 
ausgestattet ist, 

8. ) Vorrichtung nach Anspruche 3 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei ortsfesten urn in und aus ihrer Wirk- 
stellung verschiebbaren Halbschalenf ormen und zwischen die- 
sen ortsfest angeordnetem Spannrahmen die Heizschirme ver- 
schiebbar sind. 

9. ) Vorrichtung nach Anspruche 3 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB bei ortsfesten Halbschalenf ormen und 
Heizschirmen der Spannrahmen zwischen den Halbschalenf ormen 
und den Heizschirmen verschiebbar ist. 
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M Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpern 
aus zwei Platten thermoplastischen Kunststoff es" 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von 
Hohlkorpern aus zwei Platten thermoplastischen Kunststoff es 
sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verf ahrens . 

Zunachst ist ein Blasverf ahren allgemein bekannt, mit wel- 
chem Hohlkorper wie Flaschen, Kanister usw. aus Granulat ei- 
nes thermoplastischen Kunststoffes hergestellt werden kon- 
nen. Hierbei wird liber einen sehr kostspieligen Extruder und 
eine Ringdiise senkrecht nach unten ein Schlauch bzw. ein 
Rohr ausgestoBen, der sich hangend nach unten verlangert. 
Zwei Halbschalenf ormen werden an den Schlauch herangefuhrt 
und urn diesen geschlossen. Durch Einfuhren von Druckluft in 
das Innere des Schlauches wird dieser in die gewiinschte Form 
verbracht. Beim Zusammenf ahren der beiden Halbschalenf ormen 
werden gleichzeitig die sich je nach Formgebung des Hohl- 
korpers bildenden Rander zusammengepreBt und das nach auBen 
tiberstehende Material abgeschnitten . Gleichzeitig wird die 
gebildete Naht verschweiBt. Dergestalt werden zum Beispiel 
die allgemein bekannten Waschmittelf laschen hergestellt. Sol- 
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len groBere derartige Hohlkorper ausgebildet werden , ist 
ein ganz erheblicher Anlagenbedarf fur dieses Verfahren 
erf orderlich • 

Es ist des weiteren bekannt, Hohlkorper durch Tief Ziehen 
zweier zusammenzufuhrender Kunststof f platten her zustellen f 
die zunachst in zwei verschiedenen Ebenen aufgeheizt, je- 
weils einzeln geformt und dann anschlie'Bend zusammengef ligt 
und mit den Randern verschweifit werden. Solche Verfahren 
sind zum Bei spiel in Abwandlungen aus deri deutschen Of fen - 
legungsschriften 2 161 425, 2 202 000 und 3 103 038 bekannt. 
Nach der erstgenannten Of f enlegungsschrif t wird vorgeschla- 
gen r zwei Platten aus thermoplastischem Kunststof f in Ab- 
stand voneinander durch eine zwischen diesen angeordnete 
Heizeinrichtung zu erwarmen, die erwarmten Platten in Form- 
half ten durch Vakuumbeauf schlagung zu verformen und nach dem 
Entfernen der Heizeinrichtung die Platten zusammenzuf ahren 
und an den Randern zu verschweiBen. In der zweiten DE-OS 
wird ein variiertes Verfahren vorgeschlagen, bei welchem 
zwei Blaskasten vorgesehen sind, wobei der obere Blaskasten 
mit Unterdruck und der untere Blaskasten mit Oberdruck beauf- 
schlagt wird, um ein Durchhangen der erwarmten Platten zu 
vermeiden. Nach der dritten DE-OS sind fur die Platten 
Spannrahmen vorgesehen, die relativ zu den Werkzeugen in 
Hohenrichtung verfahrbar sind. Zwischen die Spannrahmen wird 
wiederum eine einzige beidseits wirkende Heizung eingef ahren. 

SchlieBlich ist es aus der Zeitschrift "Kunststof fberater " 
9/1982 bekannt, zur Ausbildung von Surfbrettern vor dem 
Zusammenf ahren der beiden aus Platten gebildeten Halbscha- 
len einen auf einer besonderen Vorrichtung auf geschaumten 
Fullkern in die unteren Halbschalen einzulegen, dann die 
beiden Halbschalen zusammenzuf ahren und zu verschweiBen. 
Hier muB die Verf ahrensgeschwindigkeit sehr hoch sein, da- 
mit, wie sich aus der genannten Literaturstelle ergibt, die 



SchweiBtemperatur an den Randern des Materials noch ge- 
wahrleistet ist. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ausgehend von dem 
bekannten Stand der Technik, ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zu entwickeln, die eine moglichst einfache, schnelle 
und saubere Verarbeitung , also die Ausbildung von Hohlkor- 
pern aus zwei aus Platten gebildeten und zusammenzuf iigenden 
Halbschalen erlaubt. Insbesondere soli es in Fortbildung 
des Verfahrens moglich sein, mit einem aufgesehaumten Kern 
ausgestattete Hohlkorper in einem kontinuierlich verlaufen- 
den Verfahren herzustellen. 

Erf indungsgemaB wird hierzu vorgeschlagen, zwei Platten aus 
thermoplastischem Kunststoff in einem ringsum abdichtenden 
Spannrahmen einzuspannen und von oben und unten zu beheizen, 
wobei zwischen die beiden Platten zur Bildung leichter ent- 
gegengesetzter Abwolbungen der Platten wahrend des Erwar- 
mungsprozesses Luft eingeblasen wird. Nach Erreichen der 
Form- und SchweiBtemperatur werden die beiden Heizschirme 
aus dem Bereich der Platten entfernt und diese zwei Halb- 
schalenf ormen zugefiihrt, die von oben und unten zusammenge- 
fahren werden, wobei die Formung durch Vakuum, durch Druck- 
luft oder durch Vakuum von aufien und Druckluf t von innen 
kombiniert, erfolgen kann, worauf die zusammenzuschweiBenden 
Rander der Platten durch Erhohung der S :hlieBkraf t der bei- 
den Halbschalenf ormen abgeschert werden. 

Die Zuordnung des Spannrahmens mit den Platten zu den bei- 
den Heizschirmen einerseits und zu den beiden Halbschalen- 
f ormen andererseits kann dergestalt erfolgen, daB bei orts- 
festen Halbschalenf ormen entweder auch der Spannrahmen orts- 
fest zwischen diesen angeordnet sind und die Heizschirme 
zuriickgef ahren werden oder daB Halbschalenf ormen und Heiz- 
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schirme ortsfest angeordnet sind und der Spannrahmen mit 
den Plat ten verschoben wird. 

Im Spannrahmen kann eine Luf teinblasdiise vorgesehen sein, 
die vorzugsweise mit einem Ventil an ihrem Austrittsende 
ausgestattet ist. 

In jedem Fall wird mit einer nicht mehr welter zu minimie- 
renden Vorrichtung eine einwandfreie und saubere Ausbildung 
der herzustellenden Hohlformen sichergestellt . Durch die 
zwischen die beiden Platten beim Erwarmen eingeblasene 
Luf t wird ein Zusammenkleben derselben verhindert. 

Besonders vorteilhaft ist das neue Verfahren dann, wenn der 
von den beiden Halbschalen gebildete Hohlraum mit einem auf 
geschaumten Kern gefullt werden soil. Hier konnen dann die 
Halbschalenformen sogleich als Stiitzform dienen. Die Ein- 
bringung des auf zuschaumenden Kunststof f es , zum Beispiel 
Polyurethan und die hierbei erf orderliche Entluftung er- 
folgt iiber nach tragi ich in die Hohlkorperwandung eingebrach 
te Qffnungen. Bei dieser Vorgehensweise verbindet sich der 
aufgeschaumte Kern mit der Innenoberf lache des geformten 
Hohlkorpers, was der mechanischen Festigkeit des Fertig- 
produktes zugute koirant. 



Zur Durchfiihrung dieses Verfahrens sind vorteilhaf terweise 
in den Halbschalenformen ZuftthrungsSf f nungen fur den aufzu- 
schaumenden Kunststoff und Entliif tungsof f nungen vorgesehen 
die nach Ausformung des Hohlkorpers auch durch das Kunst- 
stof f material desselben durchgebracht werden. 

4 

Auch die Luf teinblasdiise kann als Offnung zum Einbringen 
des auf zuschaumenden Kunststof fes ausgenutzt werden. Dann 
bedarf es nicht der Anordnung besonderer Off nungen bzw. 



Durchtritte sowohl in den Halbschalenf ormen als auch im 
ausgef ormten Hohlkorper. Wird die Luf teinblasduse zu die- 
sem Zweck benutzt, kann sie vorteilhaf terweise zusatzlich 
mit einem an sich bekannten Spritzkopf ausgestattet sein. 

Weitere Merkmale der Erfindung und Einzelheiten der durch 
dieselbe erzielten Vorteile ergeben sich aus der nachfol- 
genden Beschreibung einer rein beispielsweise und schema- 
tisch dargestellten Ausf iihrungsf orm der zur Durchfuhrung 
des Verfahrens notwendigen Vorrichtung. 

Fig. 1 zeigt eine bevorzugte Ausf lihrungsf orm 

der Vorrichtung zur Durchfuhrung des Ver- 
fahrens im Schnitt, in 



Fig. 2 sind die Halbschalenf ormen in geschlosse- 

nem Zustand, ebenfalls im Schnitt, wieder 
gegeben. 

Fig. 3 gibt einen Teilschnitt durch diesen Stirn 

bereich des Rahmens in vergroBertem Zu- 
stand wieder, 

« 

Fig- 4 ist ein Schnitt durch den Rahmen in senk- 

rechter Richtung zum Schnitt in Fig. 5, 

Fig. 5 ist schliefilich ein Schnitt durch die 

gegenubeirliegende Stirnseite des Rahmens. 



Die Vorrichtung besteht im wesentlichen aus einem Spann- 
rahmen 1 sowie zwei Heizschirmen 2 und 3 und zwei Halb- 
schalenf ormen 4 und 5 . Der Spannrahmen 1 kann in Richtung 
des Doppelpf eiles 6 zwischen den Heizschirmen einerseits 
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und dem Spannrahmen andererseits hin- und hergeschoben wer- 
den . 

Der Spannrahmen 1 dient zum Einspannen zweier Kunststof f- 
platten 7 und 8 f die zunachst zwischen den Heizschirmen 2 
und 3 auf Verf ormungs- bzw. SchweiB tempera tur erwarmt wer- 
den. Urn ein Verkleben bzw. Aneinanderhaf ten der beiden 
Kunststoffplatten wahrend des Auf heizvorganges zu vermeiden 
wird durch einen spaterhin noch naher zu beschreibenden Vor 
richtungsteil Luft in den Raum zwischen den beiden Kunst- 
stoff platten eingeblasen, so daB sie eine leichte Wolbung, 
etwa wie in Fig. 1 dargestellt, erhalten. Der Spannrahmen 1 
hSlt die Kunststoffplatten 7 und 8 abgedichtet fest. 

1st der Spaimrahmen 1 mit den beiden Platten zwischen die 
beiden Halbschalenf ormen 4 und 5 eingefahren, fahren diese 
von oben und unten zusairanen. Die Halbschalenf ormen werden 
dabei durch die angedeuteten Bohrungen 9 evakuiert, so daB 
sich die Kunststoffplatten an die Innenseiten der Halbscha- 
lenformen anlegen und so den gewiinschten HohlkSrper aus- 
bilden. Gleichzeitig erfolgt durch die Rander der Halb- 
schalenformen ein VerschweiBen der Nahtbereiche zwischen 
den beiden Kunststoffplatten. Durch weiteres Zusammenfah- 
ren der Halbschalenf ormen unter Erhbhung der SchlieBkraf t 
kann rings um den Nahtbereich das uberstehende Plattenma- 
terial abgeschert werden. Dieser Verf ahr ens zu stand ist in 
Fig. 2 wiedergegeben . 

Gegebenenfalls kann der durch das Evakuieren der Halbscha- 
lenformen in Gang gesetzte Verf ormungsvorgang der Kunst- 
stoffplatten durch zusatzliches Einfuhren von Druckluf t in 
den Raum zwischen den beiden Platten durch die ja sowieso 
schon vorhandene Luf tzuf uhrung unterstiitzt werden. 



Die Zufuhrung der Stiitzluft zwischen die beiden Kunststoff- 
platten erfolgt zum Bei spiel von einer Stirnseite des Spann- 
rahmens her. Hier ist ein Luf tzuf iihrungsrohr 10 vorgesehen, 
das in einem RahmenzwischenstUck 11 angeordnet ist, das 
einerseits init seiner Oberflache 12 plan dem einen Rahmen- 
teil 13 folgt und andererseits nach beiden Seiten flach aus- 
schwingend mit seiner gegenuberliegenden Oberflache 14 einer 
entsprechenden Ausnehmung 15 im gegenuberliegenden Rahmen- 
teil 16 angepafit ist. Dergestalt wird die Dichtwirkung der 
beiden Rahmenteile auf die eingespannten Kunststof f platten 
nicht gestort. Im iibrigen ist im Spannrahmen 1 zwischen den 
beiden Rahmenteilen 13 und 16 eine ringsum laufende Ab- 
dichtung 1 7 vorgesehen . 

Die Bohrungen 9 in den Halbschalenf ormen 4 und 5 flihren zu 
in diesen vorgesehenen Vakuumkammern 18. Daruber hinaus 
konnen die Halbschalenf ormen fur den Fall, daB der Innen- 
raum des aus Kunststof f platten gebildeten Hohlkorpers mit 
aufgeschaumten Kunststof f ausgefiillt werden soil, mit wei- 
teren nicht dargestellten Sffnungen zur Einfiihrung dieses 
Kunststof fes, des weiteren mit Entliif tungsof f nungen ausge- 
stattet werden, die nach Ausformung des Hohlkorpers durch 
dessen Kunststof fmaterial hindurch forgesetzt werden. 
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